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Безцентровошліфувальні верстати відрізняються значною продуктивністю у порівнянні в круглошліфувальними верстатами. Особливо значне підвищення продуктивності спостерігається при шліфуванні гладких циліндричних деталей. Переваги безцентровошліфувальної обробки полягають також у тім, що деталі шліфують без наявності центрових отворів. Класичні схеми роботи безцентровошліфувальних верстатів потребують 2-3 переміщення, до яких надходять головним чином переміщення ведучого круга. Як додатковими вважаються переміщення пристроїв для правки кругів. Недоліком безцентрового шліфування є неможливість забезпечувати взаємне розміщування поверхонь при шліфуванні напрохід ступінчастих валів. Для цих випадків застосовують врізне безцентрове шліфування. Але в цьому випадку шліфувальні верстати повинні оснащуватись допоміжними пристроями для правки шліфуючого круга, тобто пристроями для фасонування профілю круга. Кількість переміщень органів верстата зростає до 4-6 і більше. Сучасні безцентровошліфувальні верстати оснащують системами ЧПУ, що дає можливість підвищення точності розміщення шліфувальних кругів під час обробки деталей з одного боку та отримання точної траєкторії руху пристроїв для фасонної правки кругів з іншого. Верстати нових поколінь мають до 9 різних переміщень органів верстата, що значно розширює їх технологічні можливості. Схеми роботи верстатів з двома, трьома вісями керування відносяться до традиційних. Чотири вісі керування застосовують на новітніх верстатах. Чотири вісі забезпечують керування ковзанами ведучого круга (2 вісі) та правку шліфувального круга за 2 вісями. П’ять осей керування дають можливість управляти усіма ковзанами, з яких чотири вісі керування як у попередньому варіанті та п’ята вісь для правки шліфувального круга алмазним роликом. При використанні схеми з шістьма вісями керування розподіл їх дещо змінюється. У цьому випадку для правки шліфувального круга застосовують дві вісі з інтерполяцією, що забезпечує отримання фасонної поверхні шліфувального круга будь-якої складності. Верстати з сьома вісями керування оснащують додаткової віссю для переміщення алмазного ролика, що дає змогу отримати фасонну поверхню заданого профілю без використання систем інтерполяції. Шість вісей управління виконують функції так як у попередньому випадку. При шліфуванні складним є отримання конусів. Конуси отримують на новітніх верстатах з восьми вісями керцування, на яких до шести типових вісей додані одна вісь для аксиального руху шліфувального круга та одна вісь для корекції конуса. На верстатах з дев’ятьма вісями керування до восьми попередніх додається вісь правки круга профільованим алмазним роликом. Усі рухи здійснює система ЧПУ.


